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Zur Bewerkstelligung der Warmeuber- 
tragung zwischen zwei unter verschiedenen 
Driicken und bei verschiedenen Temperatu- 
ren strornenden Arbeitsanitteln sind "Warme- 
5 austauschvorrichtungen bekannt, welche in 
einem oder mebreren Btindeln tibereinander 
angeordnete Flatten (Blecbe) von ungefahx 
gleicher Gestalt enthalten. In einem Platten- 
biindel sind je zwei aneinandergrenzendePlat- 

10 ten an ibrem Umf ange miteinander paarweise 
in dichtender Weise verbunden (z. B. ver- 
schweiBt), so daB der zwischen ihnen auf 
diese "Weisc entstehende geschlossene Raum 
sich zur Leitung des Arbeitsmittels hdheren 

15 Druckes eignet. Das Arbeitsmittel von niedri- 
gerem Druck stromt zwischen den aufeinan- 
derfolgenden Plattenpaaren und tritt zu die- 
sem Zwecke bei dem einen Ende der Platten 
in das das Plattenbiindel einhtillende geschlos- 

20 sene Gehause ein bezw. gelangt innerhalb 
dieses Gehauses zu dem einen Ende der Plat- 
ten, durchstromt hierauf den Raum zwischen 
den Plattenpaaren und verl&Bt schlieBlich das 



Gehause an dem gegentiberliegenden Ende 
der Platten. Urn das Arbeitsmittel von hohe- 25 
rem Druck in den Innenraum der Platten- 
paare einfuhren und aus diesem, in bezug auf 
die Stromung des Arbeitsmittels niedrigeren 
Druckes, zweckmafiig in Gegenstrom, fort- 
leiten zu konnen, sind bei den einander gegen- so 
uberliegenden Enden je eines Plattenpaares, 
zwischen den Platten desselben, am Platten-* 
umfang Ein- und Austrittsoffmmgen(Spalte) 
freigelassen, die in. je einen gemeinsamen 
Zuleitungs- bezw. Ableitungskanal munden. 05 

Bei einer derartigen Ausbildung ist aber 
die Zerlegung der Plattenpaare des Platten- 
bundels zwecks Reinigu^ig, Ausbesserung 
usw. wesentlich erschwert; daher sind bereits 
auch Anordnungen solcher Art bekannt, bei 40 
denen zwecks Beseitigung dieser Schwierig- 
keit die Zu- und Ableitung des im Innern 
der Plattenpaare strornenden Arbeitsmittels 
quer zur Plattenebene erfolgt. Urn dies zu 
ermoglichen, ist in den Innenraum jedes ein- is 
zelnen Plattenpaares eine zwischen den Plat- 



ten irgendwie befestigte, in der Mitte durch- 
brochene Einlage, z. B. ein Bang, eingebaut, 
der an seinem Umfange mit fiir den Durch- 
laB des Arbeitsmittels dienenden, radialen 
5 Offnungen (Bolirungen) versehen ist. Diese 
Einlagen bezw. Binge sind zwischen den 
Platten der aufeinandergelegten Plattenpaare 
ubereinander angeordnet und sind senkrecht 
zu den Platten miteinander und mit den 

10 Platten in dichtender Weise zusammenge- 
preBt, wobei die Platten an den Durchbruch- 
stellen der Einlagen in entsprechender Weise 
ausgeschnitten sind, so daB auf diese Weise 
fiir das Arbeitsmittel hoheren Druckes ge- 

15 meinsame Zu- bezw. Ableitungskanale ent- 
stehen, die senkrecht zu den Platten gericlitet 
sind und mit den Innenraumen der Platten- 
paare in Verbindung stehen. Die Warmeuber- 
tragung zwischen dem uber diese Kanale 

so in den letzteren Raum eintretenden bezw. 
von hier austretenden Arbeitsmittel hoheren 
Druckes und dem zwischen den Plattenpaaren 
stromenden Arbeitsmittel niedrigeren Druckes 
wird durch die Platten des Plattenbiindels 

25 vsrmitfcclt, welche die Hochdruck- und Nie- 
derdruck-Arbcitsraume voneinander abson- 
dern. 

Zum besseren Verstandnis des Obengesag- 
ten ist ein Ausfuhrungsbeispiel des in die- 

™ ser letzteren "Weise ausgebildeten, bekannten 
Warmcaustauschers in den Fig. 1 bis 3 
dargestellt. In dieser Ausfuhrung, welche 
hinsichtlich der nllgemeinen Anordnung der 
Plattenpaare, Einsatzringe sowie der Zu- 

3S und Ableitungskanale beispielsweise auch fiir 
die erfindungsgcmaBeAusbildung maBgebend 
sein kann, sind im Niederdruck-Arbeitsraum 
zwecks VergroBerung der warmeubertragcn- 
den Oberflaehe Einsatzbleche eingesetzt, die 

<° in der Richtung der Durchstromung gewellt 
sind; die Anwendung dieser Einsatzbleche ist 
jedoch im Falle der Erfindung nicht unbe- 
dingt erforderlich und deshalb fiir die Erfin- 
dung nicht kennzeichnend. 

* 5 In der bekannten Ausfuhrung gemaB 
Pig. 1 bis 3 sind die Platten 1 und 1' 
des verwendeten einzigcn Plattenbiindels mit 
iliren am TJmfang verlaufenden Randern 2 



paarweise so aufeinandergelegt, daB zwischen 
ihnen fur die Leitung des Arbeitsmittels c 0 
hoheren Druckes der Spalt 6 freigelnssen ist. 
Zwecks Einfuhrung des Arbeitsmittels in die 
Spalte 6 und zwecks Abfuhrung desselben 
aus diesen Spalten sind die Platten mit den 
Vertiefimgen 3 und 3' ausgebildet, in die r.s 
die Ringe 4 bezw. 4' eingesetzt sind. Nach 
Einsetzen der Ringe werden die Platten an 
ihren Randern paarweise, z. B. mittels Ver- 
nietens, Verlotens, VerscliweiBens, Aufbor- 
delns oder in anderer Weise verbunden, so oo 
daB die im Vorhergehenden erwahnten, aus 
je zwei Platten bestehenden Plattenpaare ent- 
stehen. Diese Plattenpaare sind derart an- 
einandergelegt, daB die Ringe 4 und 4\ die 
an den Platten gegebenenfalls auch befestigt cs 
sein konnen, sich mit den zwischen ihnen 
befindlichen. Platten aufeinander abstutzen. 
so daB die Offnungen der Ringe sowie die in 
den Platten zu diesen konzentrisch auscre- 

o 

schnittenen, kreisformigen Offnungen einan- ?o 
der decken. Die Ringe 4 und 4' sind mit 
radialen Bohrungen 5 bezw. 5' versehen, 
welche zwischen den von den Plattenpaaren 
umschlossenen Spalten 6 und den aus den 
Ringen gebildeten Kanalen 7 bezw. 8 Ver- 75 
bindung herstellen. Diese Kanale sind durch 
Aneinanderpressen der Plattenpaare von dem 
zwischen den Platten befindlichen andern 
Arbeitsraum 16 (vom Niederdruck- Arbeits- 
raum) abgesperrt. Das Plattenbundel ist in so 
das Gehause 10 eingesetzt, und seine Platten 
sind zum Zwecke des erwahnten dichtenden 
Abschlusses aneina ndergepr eBt. Dieses Zu- 
sammenpressen kann z. B. mittels der Schrau- 
benspindel 12 erf ol gen, die die Plattenpaare & 
bezw. die Ringe 4 und 4' durch Vermittlung 
rler Versteifungsplatte 9 zusammenpreBt und 
dieselben in einem am Gehause 10 sowie an 
den die Verlangerungen der Kanale 7 — 8 
bildenden Anschlflssen 13 bezw. 13' befestigt; 00 
es ist jedoch auch moglich, das Zusammen- 
pressen der Platten z. B. auf solche Weise 
zu bewerkstelligen, daB eine in die Boden- 
platte 14 des Gehauses 10 eingeschraubte 
Schraube 15 sich auf die Versteifungsplatte 9 05 
(Fig. 1 rechts) stiitzt. Zwecks VergroBerung 



der warmeubertragenden Oberflache sind in 
dem Niederdruck-Arbeitsraum, welcher im 
Vergleich zum Hochdruck-Arbeitsraum einen 
groBeren Raurninhalt (groBere Spaltabmes- 

5 eung) auf weist, sich auf die Platten der 
Plattenpaare stutzende Einlagen angebracht, 
die zwischen je zwei Plattenpaarea beispiels- 
weise aus den gewellten Blechen 17 und 18 
xand dem zwischen diesen angeordneten, glat- 

10 ten Blech 19 besteheru Derartige Einlagen, 
die also gleichzeitig auch zur Abstutzung 
zwischen den benachbarten Platten dienen, 
konnen sowohl zu diesem Zweck als auch 
zum Zwecke der Erhohung der warmeuber- 

15 tragenden Oberflache auch im Hochdruck- 
Arbeitsraum angebracht werden, und falls 
die Anwendung solcher Einlagen vennieden 
werden kann, konnen die Platten auch mittels 
in sie eingepreBter Stutzrippen unmittelbar 

20 aufeinander abgestiitzt werden. Die Einsatz- 
bleche 17, 18 und 19 sind bei den Eingen 4 
und 4' mit das Aufeinanderpressen dcrselben 
bezw. der PJ attenvertiefangen 3 bezw. 3' 
ermoglichenden, kreisformigen Ausschnitten 

25 versehcn. In Fig. 1 und 3 sind die Durchstro- 
mungsrichtungen beider Arbeitsmittel (d. h. 
des Hochdruck- sowie des Niederdruck-Ar- 
beitsmittels) mit Pfeilen bezeichnet 

Ein wesentlicher Nachteil der soeben be- 
so schriebenen Warmeaustauscher bestieht darin, 
daB der gegenseitige Abstand der einzelnen 
Platten des Plattenbiindels, insbesondere so- 
weit es sich urn den Niederdruck-Arbeits- 
raum (d. h. gemaB den Fig. 1 bis< 3 um den 

85 Arbeitsraum 16) handelt, nicht unter einen 
gewissen Wert, z. B. nicht unter 2 bis 3 mm, 
herabgesetzt werden kann. In diesem Falle 
wiirde namlich keine genugende Bauhohe zur 
Vcrfugung stehen, um die zwischen den paar- 

<o weise dichtend verbundenen Platten befind- 
lichen Ringeinlagen auszubilden, in diesen 
die zum DurchlaB des Arbeitsmittels dienen- 
den Bohrungen anzubringen, fernex um ober- 
und unterhalb dieser Bohrungen eine dich- 

*s tende Werkstoffschicht belassen zu konnen, 
obwohl es aus andern Gesichtspunkten, unter 
andern auch, um die in der Ausfuhrung 
gemaB den Fig. 1 bis 3 verwendeten, gewell- 



ten Einlagen vermeiden zu konnen, oder in 
je einem Plattenzwischenraum eine je klei- so 
nere Anzahl solcher Einlagen iibereinander 
anwenden zu musscn, wunschenswert ware, 
den Plattenabstand so weitgehend als mSglich 
zu verringern. Die Brfindung ermoglicht die 
Beseitigung dieses Nachteils, unter Aufrecht- 55 
erhaltung der allgemeinen Anordnung der 
beschriebenen Yorrichtung und des in ihrer 
Zerlegbarkeit liegenden Vorteils, durch Yer- 
tcilung der mit Bohrungen versehenen Ein- 
lagen abwechselnd auf mehrere — wenigstens oo 
auf zwei — Zu- und Ableitungskanale, bezw. 
durch abwechselndes AnschlieBen der zwi- 
schen den paarweise verbundenen Platten ent- * 
standenen Arbeitsraumteile an diese Kanale 
grundsatzlich in der Weise, wie dies bei- as 
spielsweise aus den in den Fig. 4 bis 14 dar- 
gestellten Konstrnktionseinzelkeiten und aus 
der nachfolgenden Beschreibung derselben 
hervorgeht. 

Yon den eben erwahnten Figuren zeigt to 
Fig. 4 den Einbau der Binge bezw. der 
durchbrochenen Einlagen zwischen die Plat- 
ten der Plattenpaare. In den Fig. 5, 7 und 9 
sind von oben gesehen die miteinander ver- 
bundenen Plattenpaare und die Anordnung is 
der durch die Einlage gebildeten Kanale an 
den einander gegenuberliegenden Enden der 
genannten Plattenpaare ersichtlich. Auf den 
Fig. 6, 8 bezw. 10 sind die die einzelnen 
Platten der Plattenpaare dieser Anordnungen so 
und schlieBlich auf den * Fig. 11 bis 14 
einige zweckmaBige Ausfiihrungsvarianten 
der Ringeinlagen dargestellt. 

In der Ausfuhrung gemaB Fig. 5 sind, 
von der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten An- 85 
ordnung abweichend, an den Plattenenden 
je zwei, in der Ausfuhrung gemaB Fig. 9 hin- 
gegen je drei Kanale senkrccht zur Ebene der 
Platten ausgebildet. Wie Fig. 5, 7 und 9 
zeigen, decken sich die ubereinandergeschich- oo 
teten, dichtend verbundenen Plattenpaare in 
der Umgebung der Kanale 7, 7' und 8, 8' 
(bezw. 7, 7', 7" und 8, 8', 8") nicht voll- 
kommen, sondern sind von solcher Gestalt 
und abwechselnd so anednandergelegt, daB die 95 
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zur Zu- bezw. Ableitung des Arbeitsmittels 
dienenden, mil; Einsatzring versehcncn Teile 
zweier an ilirem Mittelteil nicht benach- 
barten Plattenpaare miteinander in Benih- 
5 rung stehen, da auf einem Plattenpaare, das 
zwischen zwei bei ihren Einsatzringen mit- 
einander in Beruhrung stehenden Platten- 
paaren liegt, der diese Beruhrung hindernde 
Teil fortgelassen ist. In der einfachsten Aus- 

10 fiihrung gemaB Pig. 5 sind sarntliche Plat- 
tenpaare von der gleichen G-estalt, nnd zwar 
auf die Mittelebene 22—22 des Platten- 
biindels bezogen, derart asymmetrisch, daB, 
falls die Plattenpaare I und II abwechselnd 

is in Spiegelbildstellung (bezw. nach Umwen- 
dung jedes zweiten Plattenpaares um die 
Achse 22 — 22) anfeinandergelegt werden, ein 
erflndungsgemaBer Warmeaustauschapparat 
entsteht. Bei dem Plattcnbundel gemaB Fig. 9, 

20 das je drei Zu- nnd Ableitungskanale besitzt, 
sind im Gregensatz liierzu Flatten von wenig- 
stens zweierlei Schnittform erforderlich, da, 
wie dies aus der (drei aufeinanderfolgende 
Plattenpaare dieser Ausbildung in zerlegtem 

« Zustand darstellenden) Fig. 10 ersichtlich ist, 
das Plattenpaar I durch seine Wendung um 
die Acbse 22 — 22 in die Lage II gebracht, 
nnd hierdurch fur die Plattenpaare I und II 
dieselbe Plattenform verwendet werden kann, 

aowabrend fur die Platten III des Platten- 
paares eine neue, zweite Schnittform vor- 
gesehen werden muB. Das Ausschneiden der 
Platten I, II und III des Plattenbundels 
kann, in wenigstens zwei Formen, naturlich 

35 auch anders bewerkstelligt werden. 

Die an ein Plattenpaar anschlieBenden 
Zu- oder Ableitungskanale k5nnen in jeder 
Anordnung aucb in anderer Weise geteilt 
sein. Eine derartige, ebenfalls aus vollkom- 
40 men identischen Plattenpaaren bestehende, 
beispielsweise Variante der Anordnung ge- 
maB den Fig. 5 und 6 ist auf den Kg. 7 und 8 
dargestellt. 

Fig. 4, die ein am Ende des Plattenbun- 
45 dels durch einen solchen Kanal gelegter 
Schnitt ist, zeigt klar, daB jener Teil der 
Plattenpare 26, 27 ... , der die Beruhrung 



der Plattenpaare 23, 24, 25 . . . bei den Ein- 
satzringen hindern wurde, fehlt; wenn also 
der auf Fig. 4 dargestellte Kanalteil im Falle so 
der Ausfuhrung gemaB Fig. 5 z.B. zum 
Kanal 7 gekort, so sehlieBen sich die Innen- 
raume der Plattenpaare 26. 27 . . . in einer 
der Fig. 4 entsprechenden Weise an den 
Kanal 7' an, anderseits sind in der Umgebung w 
dieses letzteren Kanals die die Beruhrung 
hindernden Teile der Plattenpaare 23, 24, 
25 . . . entfernt Diese Anordnung ennoglicht 
es, in der aus Fig. 4 ersichtlichen Weise die 
Hohe der Einsatzringe "von dem Platten- go 
abstand innerhalb gewisser Grenzen unab- 
hangig zu machen, d. h. auch bei baulich 
befriedigender Ronghohe geringere Platten- 
spalte als in den Fig. 1 bis 3 anzuwenden. 
Wahrend namliek in der bekannten Anord- « 
nung gemaB Fig. 1 bis 3 die Hohc des Ein- 
satzringes im besten Falle dem im Platten- 
bundel gemessenen Teilungsabstand der auBe- 
ren Platten einer aus drei aufeinanderfolgen- 
den Platten bestehenden Plattengruppe an to 
dem mittleren Teil des Biindels gleichkommt, 
kann dieselbe Abmessung im Falle der An. 
wendung von je zwei Kanalen (Fig. 5) prak- 
tisch das Doppelte, nnd im Falle der Anwen- 
dung von je drei Kanalen (Fig. 9) das Drei- w 
faehe des erwahnten Plattenabstandes betra- 
gen, usw. 

Die Verringerung der Hohenabmessung 
der Einsatzringe unter einen gewissen Grenz- 
wert ist, wie dies dem aus der Fig. 4 ersicht- so 
lichen Ringquersehnitt zu entnehmen ist, 
hauptsachlich durch den Umstand gehindert, 
daB auch der Querschnitt der in den Ringen 
ausgebildeten DurchlaBbohrungen 28 genli- 
gend reichlich sein muB. und dabei oberhalb « 
und unterhalb der Bohruugen noch eine ge- 
nugende WerkstoffschichtenhShe verbleiben 
muB, um die zwischen die Stirnflachen von 
je zwei benachbarten Ringen fallenden Plat- 
tenteile gegenuber dem im Hochdruck- «o 
Axbeitsraum heiTschenden Druck durch die 
Ringe in dichtender Weise gut zusammen- 
pressen zu konnen. Die auf Fig. 11 ersicht- 
liche Ausfuhmngsvariante des Ringes kann 
in dieser Hinsicht , insbesondere was das 05 
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I 

Herausarbeiten der Bohrungen betrifft, in 
gewissem MaBe bereits als zweckm&Biger 
betrachtet werden. Eine noch zweckmaBigere 
Variante stellen die Fig. 12 und 13 dar, von 
5 welchen die Fig. 12 eine Oberansicht der 
Einlage, die Fig. 13 bingegen ein Zylinder- 
schnitt derselben ist. GemaB diesen Figuren 
bestebt die Einlage aus drei Ringen, und 
zwar aus den auSem, ebenen Druckringen 29 

10 und 30 und einem zwischen diesen befind- 
licben Faltring 31, dessen Falten duxcb 
Pressen bergestellt sind. Die DurchlaBfiff- 
nungen des Einsatzringes werden in diesem 
Falle durcb die WeUenzwischenraume des 

j 5 Faltringes gebildet. Die auBern Druckschei- 
ben 29 und 30 sind zur Erzielnng des erfor- 
derlichen Dicbtungsdruckes notig und konnen 
zweckmaBigerweise an den Faltring aucb an- 
gescbweiBt werden. Eine weitere Variante ist 

20 in Zylinderschnitt auf Fig. 14 dargestellt; 
in dieser Ausfuhrung bestebt die Einlage aus 
dem gezahnten Ring 32 und der sich auf 
die Zahne des letzteren stiitzenden Druck- 
sebeibe 33. 

25 Die Kanaleinlagen konnen aufierdem nocb 
sebr versebiedenartig ausgebildet werden. So 
kann man z. B. den Falten in der Ausfuh- 
rung gemaB den Fig. 12 und 13 aucb einen 
V-Querscbnitt geben, und es konnen die 

so Ringe im Falle der Ausf iihrung gemaB Fig. 4 
sowobl in der Ebene der Bohrungen als aucb 
senkrecbt bierzu geteilt sein; aufierdem kon- 
nen diese in alien Ausfiihrungsfallen an 
•einer Stelle des TJmfanges aucb aufgescbnit- 

35 ten sein. Dabei mussen die Einlagen aucb 
nicbt unbedingt kreisringformig sein; sie 
konnen vielmebr in der Oberansicbt aucb eine 
ovale, viereckige oder vieleckige Form baben. 

Zur Sicberung des Abstandes der benach- 
10 barten Platten konnen aucb bei den beschrie- 
benen Ausf iihrungsf ormen in die Platten ein- 
gepreBte Rippen oder zwiscbengelegte ge- 
furcbte Blecheinlagen dienen, wobei die letz- 
teren mit den warmeubertragenden Platten 
45 zweckmaBigerweise aucb verscbweiBt werden 
konnen. Die Anwendung derartiger gefurch- 
ter Einsatzblecbe ist hauptsachlicb dann be- 



griindet, wenn in irgendeinem Arbeitsraum 
(in erster Linie im Arbeitsraum von niedri- 
gerem Dmcke und grSBerem RauminbaJt) die 50 
VergroBerung der warmeubertragenden Ober- 
flache erwunscht ist Die Stutzrippen bezw. 
die Furchen der Einsatzbleche mussen selbst- 
verstandlicb so ausgebildet werden, da£ die- 
selben gleicbzeitig aucb die StrSmung fuhxen 55 
und die gute Verteilung des stromenden 
Arbeitsmittels in dem Stromungsraum zwi- 
schen den Platten sicbern. Wie die Fig. 9 
und 10 zeigen, tritt die Notwendigkeit der 
Befriedigung dieser letzteren Forderung urn eo 
so mebr in den Vordergrund, jegroBer (z. B. 
drei gegeniiber zwei) die Anzahl der Zu- und 
Ableitungskanale ist, da in einem solchen 
Falle in erhobtem MaBe moglich ist, daB sich 
in den zwischen den Platten befindlichen 65 
Raumen vom Standpunkte der Stromung iso- 
lierte (tote) Raurne bilden. Die Beseitigung 
dieses Nacbteils wii'd z. B. im Falle der Aus- 
fiibrung gemaB den Fig. 9 und 10 im erwahn- 
ten Sinne durch in die Blecbe eingepreBte, 70 
stromungsftibrende und stutzende Eippen 34 
-ermoglicbt. 

Der Vollstandigkeit halber wird bemerkt, 
daB die aus miteinander dicbtend verbunde- 
nen Platten bestebenden Plattenpaare sich 75 
aucb in ihren warmeubertragenden, mittleren 
Teilen nicbt unbedingt decken mussen, sondern 
sie gegeneinander in ibren' Ebenen in bezug 
auf die Stromungsricbtung abwecbselnd nacb 
recbts und nacb links aucb verschoben wer- so 
den konnen. Demzuf olge wird zwar die SpaJt- 
abmessung im Niederdruck- Arbeitsraum in 
der Nabe der Seitenkanten der gegeneinander 
abwechselnd verschobenen Plattenpaare ver- 
grdBert; dies verursacbt jedoch gewohnlich 85 
keine namhafte Verscblecbterung des Wir- 
kungsgrades der Warmeubertragung ; ander- 
seits kann man hierdurch gegebenenfalls eine 
bessere und leicbtere Anordnung der an dem- 
selben Plattenendc ausgebildeten Zu- und 00 
Ableitungskanale erhalten, besonders wenn 
die Plattenbreite im Vergleicb zum Kanal- 
durchmesser nicbt sebr groB ist. 

Der erfindungsgemaBe W&rmeaustauscher 
eignet sich bauptsachlicb zur Erwarmung 05 
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bezw. Abkuhlung von gasformigen Arbeits- 
mitteln im Gegenstrom, was besonders beim 
Betrieb von Gasturbinen oder andern mit 
Warmeaustauschern arbeitenden Warmekraf t- 

5 masckinenanlagen hervorragende Wicktigkeit 

besitzt. In diesem Falle stromt in den 

zweckmaBig mittels elektriscber Linien- 
sohweiBung — dicktend abgescklossenenPlat- 
teninnenraumen das Arbeitsmittel von kohe- 

10 rem Drnck und niedrigerer Temperatur, 
welches bei dem zur Verfugung stehenden 
Temperaturgcfalle die Warmemenge des im 
andern Arbeitsraume stromenden Arbeits- 
mittels von niedrigerem Druck und kokerer 

is Temperatur ttbernimmt. 

PATENTANSPRUCH: 
Aus in mindestens einem Plattenbiindel 
initeinander paarweise dichtend verbundenen 
Platten bestekender Warmeaustauscker mit 

20 durck die Platten voneinander abgesonderten 
Arbeitsraumen und an den dichtend abge- 
scklossenen Arheitsraumteil quer zur Plat- 
tenebene sick anscklieBenden Zu- und Ab- 
leitungskanalen, welcke aus in der Langs- 

25 ricktung des Kanals zwiscken die Platten der 
einzelnen Plattenpaare eingesetzten, in der 
ilitte durckbrockenen und mit Verbindungs- 
offnungen versekenen Kanaleinsatzen be- 
steken, dadurck gekennzeicknet, daB die 

30 Arbeitsraume der im Plattenbundel aufeinan- 
derfolgenden Plattenpaare, zufolge entspre- 
chender Verteilung der Kanaleinsatze, durck 
die Verbindungsoffnungen der letzteren ab- 
weckselnd sick in solcker Weise an wenig- 

35 stens je zwei Zu- und Ableitungskanale an- 
scklieBen, daB zwiscken den an einen Kanal 
sick anschlieBenden Plattenpaaren an den zu 
demselbenZweck vorgesehenen t andern Kanal 
sich anschlieBende Plattenpaare des Platten- 

40 btindels angeordnet sind, welche in der Urn- 
gebung des mit iknen nicht in Yerbindung 
stekenden Kanals keine die an dies en Kanal 
angescklossenen Plattenpaare deckenden Teile 
kaben. 

45 UNTERANSPBtJCHE : 

1. "Wanneaustauscker gemaB Patentan- 
spruck, mit je zwei an den einander gegen- 



iiberliegenden Euden des Plattenbundels vor- 
gesekenen Zu- und Ableitungskanalen, da- 
durck gekennzeicknet, daB das Plattenbftodel so 
aus in identiscber Weise ausgebildeten Plat- 
tenpaaren von einbeitlicker Gestalt auigebaut 
ist, die in. der Oberansickt des Plattenbundels 
abwecbselnd in die Spiegelbildstellung urn- 
gewendet aneinandergepaBt sind. 55 

2. Warmeaustauscker gemaB Patentan- 
spruch, mit je drei an den einander gcgen- 
uberliegenden Enden des Plattenbiindels vor- 
gesekeneu Zu- und Ableitungskanalen, da- 
durck gekennzeicknet, dafr-das Plattenbundel co 
aus zwei Gruppen von gruppenweise iden- 
tisck ausgef ukrten Plattenpaaren bestekt, von 
denen die Plattenpaare der einen Gruppe, 
zwecks Anscklusses an zwei versckiedene Zu- 
und Ableitungskanale, in der Oberansicht des cs 
Plattenbiindels abwecbselnd in die Spiegel- 
bildstellung umgewendet aneinandergepaBt 
sind. 

3. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruck, dadurck gekennzeicknet, daB die ?u 
Hohenabmessung je eines Kanaleinsatzes gro- 
Ber ist als der im mittleren Teil des Platten- 
biindels innerhalb desselben gemessene Ab- 
stand der auBern Platten einer ans drei auf- 
einanderfolgenden Platten bestekenden Plat- 75 
tengruppe. 

4. Warmeaustauscker gemaB Patentan- 
spruck, gekennzeicknet durch in die Platten 
des Plattenbiindels gepreBte, die Stromung 
lenkende und verteilende Stutzrippen. so 

5. Warmeaustauscker gemaB Patentan- 
spruck, gekennzeicknet durck zwiscken die 
Platten des Plattenbundels eingelegte, ge- 
f urckte Bleckeinlagen, die mit ikren Eurcken 
die benachbarten Platten des Bundels stutzen 35 
und die Stromung lenken und verteilen. 

6. Warmeaustauscker gemaB Patentan- 
spruch, dadurck gekennzeicknet, daB die 
Kanaleinsatze einzeln aus je pitiatti durck 
Pressen gefalteten, mittleren Ring und auf go 
demselben oben und unten aufliegenden fla- 
chen Dmckringen besteben. 

7. Warmeaustauscher gemaB Patentan- 
spruch, dadiuch gekennzeicknet, daB die dick- 



tend verbundenen Platten der Platfcenpaare Platten der Plattenpaare mittels elektrischer 

niiteinander langs ihrer in Beriihrang stehen- LinienschweiBung verschweiBt sind. 
den Rander versdmeiBt sind. 

8. Wfixmeanstauscher gemaB Unteran- Georg Jendrassik. 

sspruch 7, dadnrch gekennzeichnet, dafi die Vertreter: A.Braun, Basel 
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